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ABSTRAK
Proses pengelosan benang merupakan salah satu bagian dari proses pembuatan kain tenun yang terdiri dari
proses pengelosan, penghanian, pencucukan, pemaletan. dan proses pertenunan. Centra Tenun Tajung
Palembang merupakan salah satu usaha kerajinan tenun yang memproduksi kain Tajung, Blongsong dan
Blongket. Sampai saat ini peralatan-peralatan yang digunakan masih sangat sederhana dan bekerja secara
manual sehingga dalam menyelesaikan satu proses produksi memerlukan waktu yang cukup lama.. Tujuan
penelitian adalah membuat Mesin Kelos Benang yang dapat mempercepat proses dan meningkatkan kapasitas
produksi kain tenun Tajung Palembang. Metode yang digunakan meliputi pengumpulan data, studi literature,
rancangan desain, pengadaan bahan dan alat, pembuatan Mesin , uji coba, analisa dan pembahasan. Mesin
Kelos Benang Hasil Rekayasa dapat memproduksi dan menggulung benang lebih cepat, yaitu 300 g dalam
waktu 40,5 menit untuk 5 gulungan, sedangkan Alat Kelos Lama yang masih digunakan oleh para perajin
memerlukan waktu 60,2 menit untuk mendapatkan 1 gulungan benang seberat 60 g. Untuk satu boom tenun atau
10 kg benang diperlukan 167 bobin dan waktu yang diperlukan adalah 22,3 jam atau 3 hari kerja untuk Mesin
Kelos Benang Hasil Rekayasa, sedangkan pada Alat Kelos Lama 167 jam atau 21 hari kerja.
Kekerasan/kepadatan dan bentuk gulungan juga lebih baik bila dibandingkan dengan Alat Kelos yang
digunakan oleh perajin saat ini. Satu unit Alat Kelos Benang Hasil Rekayasa dapat melayani penggulungan
boom tenun Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) sebanyak 26 unit, sedangkan Alat Kelos Lama yang masih
digunakan oleh perajin tenun hanya dapat melayani 4 unit ATBM
Kata Kunci : .Rekayasa, Mesin kelos, benang, kain tajung
Abstact
The process of extracting yarn is one part of the process of making woven fabric which consists of the process of
chewing, curing, washing, slicing. and weaving process. Centra Weaving Tajung Palembang is one of the
weaving craft businesses that produce fabrics Tajung, Blongsong and Blongket. Until now the equipment used is
still very simple and works manually so that in completing one production process it takes a long time. The aim
of the research is to make Spool Yarn machines that can speed up the process and increase the production
capacity of Tajung Palembang woven fabrics. The methods used include data collection, literature studies,
design design, procurement of materials and tools, manufacturing machinery, trials, analysis and discussion.
Engineering Spool Yarn Machine can produce and roll yarn faster, which is 300 g in 40.5 minutes for 5 rolls,
while the Old Spool Tool which is still used by artisans takes 60.2 minutes to get 1 roll of yarn weighing 60 g .
For one boom weaving or 10 kg of yarn, 167 bobbins are needed and the time required is 22.3 hours or 3
working days for engineered Spools, while the Old Spools are 167 hours or 21 working days. The hardness /
density and shape of rolls are also better when compared to the spools used by craftsmen today. An engineering
unit of Spools Yarn can serve 26 units of rolling a boom of Non-Machine Weaving Tools (ATBM), while the Old
Spools Tool which is still used by weaving craftsmen can only serve 4 units of ATBM
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Di Sumatera Selatan terdapat beberapa macam kain tradisional yang dihasilkan oleh berbagai daerah,
dimana masing-masing memiliki ciri-ciri khusus dengan motif dan nilai seni yang mencerminkan kebudayaan
daerah yang bersangkutan. Salah satu kain tradisional yang mempunyai motif cukup menarik dan merupakan
spesifikasi khas Palembang adalah kain Tajung atau disebut juga dengan kain Blongsong. Kain tradisional ini
dibuat berupa sarung, selendang, kemeja, pakaian wanita dan lain-lainnya, dikerjakan oleh para perajin dengan
menggunakan peralatan yang sederhana mulai dari proses pewarnaan, proses persiapan pertenunan sampai
dengan proses pertenunan menggunakan Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM). Persiapan pertenunan merupakan
proses yang sangat penting dalam pembuatan kain tenun, terdapat beberapa tahapan dalam proses persiapan
pertenunan pada pembuatan kain Tajung Palembang, antara lain adalah proses pengelosan, proses penghanian,
proses pencucukan dan proses pemaletan [1], [2] dan [3]
Proses pengelosan bertujuan untuk memperbaiki kualitas benang sehingga dalam proses selanjutnya tidak
banyak mengalami kesukaran, mengurangi ongkos produksi atau meningkatkan efisiensi perusahaan, membuat
gulungan yang sesuai dengan persyaratan proses berikutnya [4], [5] dan [6]
Pada pembuatan kain-kain tradisional seperti kain Tajung Palembang, proses pengelosan adalah merubah
bentuk gulungan benang dari bentuk strengan ke bentuk kelosan/bobin yang akan digunakan pada proses
penghanian [7],[8] dan [9]. Benang yang digulung cukup banyak bisa mencapai 200 bobin, sedangkan Alat
Kelos yang digunakan oleh para perajin masih sangat sederhana, peralatan tersebut bekerja secara manual
menggunakan tangan manusia, benang yang dan dapat digulung dalam satu kali proses terbatas hanya untuk
satu bobin/gulungan dengan waktu gulungan lebih kurang 60 menit. Sehingga waktu yang diperlukan untuk
200 bobin cukup lama.bisa mencapai 200 jam atau sekitar 25 hari. Lamanya proses pengelosan tersebut
berpengaruh terhadap harga jual kain Tajung yang lebih mahal.
Untuk mengatasi permasalahan tersebut diperlukan perbaikan dalam proses pengelosan yaitu dengan
menggunakan peralatan dengan teknologi yang lebih baik. Sedangkan yang menjadi kendala adalah sebagian
besar industri kerajinan tenun kain Tajung adalah berskala kecil atau bermodal lemah sehingga sangat sulit
untuk melakukan perubahan. [10]
Balai Riset dan Standardisasi Industri Palembang sebagai salah satu unit penelitian dan pengembangan di
Kementerian Perindustrian telah melakukan penelitian pembuatan berbagai peralatan, salah satunya adalah
Mesin Kelos yang dapat mempermudah dan mempersingkat waktu proses penggulungan benang dari bentuk
strengan ke bentuk kelos/bobbin [11],[12]
Dengan penggunaan Mesin Kelos, efisiensi dan proses produksi pembuatan kain Tajung Palembang
diharapkan dapat lebih ditingkatkan sehingga diperoleh harga yang lebih murah dan pasaran yang lebih baik.
Permasalahan yang dihadapi oleh Centra Tenun Tajung adalah dalam proses produksinya, yaitu proses
produksi yang belum efektif dan efisien karena peralatan masih sangat sederhana mulai dari proses pewarnaan,
proses persiapan pertenunan sampai dengan proses pertenunan sehingga produk yang dihasilkan harganya
cukup tinggi, terbatasnya peralatan produksi untuk peningkatan kapasitas produksi yaitu Alat Kelos
/penggulung benang, kurangnya kemampuan pengembangan teknis proses produksi dan peningkatan jumlah
produksi.
Tujuan penelitian adalah membuat Mesin Kelos Benang yang dapat mempercepat proses dan meningkatkan
kapasitas produksi kain tenun Tajung Palembang
METODE PENELITIAN
Bahan dan Peralatan
Bahan-bahan yang digunakan untuk pembuatan Alat Kelos benang antara lain besi siku ukuran lebar 5 cm,
tebal 2 mm, besi behel diameter 2 cm, kawat per, keramik, pulley, V-belt, motor listrik.dan lain-lain.
Peralatan yang digunakan antara lain Mesin las, Mesin bor, Mesin bubut, Mesin gerinda, gergaji besi dan
lain-lainnya
Metode
Identifikasi masalah dilakukan untuk mengetahui permasalahan yang ada pada Centra Tenun Tajung
Palembang khususnya pada proses pertenunan, pengumpulan data dilakukan melalui studi literatur dengan
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Perancangan mesin , mempertimbangkan beberapa hal antara lain kecepatan penggulungan lebih cepat dan
jumlah penggulungan lebih banyak, pengoperasian dan pemeliharaan mudah dan sederhana, energy yang
dibutuhkan seminimal mungkin serta harga terjangkau oleh industry kecil.
Desain Mesin Kelos benang seperti dapat dilihat pada Gambar 1, terdiri dari 4 bagian pokok yaitu bagian
kerangka, poros penggulung, pengatur gerakan (transmisi), pengatur tegangan benang, serta beberapa bagian
tambahan seperti pemegang bobbin seperti terlihat pada Gambar 2, Gambar 3, Gambar 4, Gambar 5 dan
Gambar 6
Gambar 1. Desain Mesin Kelos
Keterangan :
1. Kerangka 5. Pemegang bobbin
2. Pengantar benang 6. Kreel
3. Pengatur tegangan 7. Motor
4. poros penggulung 8. Gear box
Gambar 2. Desain Kerangka Mesin
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6 cm 2 cm
120 cm
Gambar 3. Desain Poros Penggulung
3 cm
9 cm
Gambar 4. Desain Pengatur Tegangan
6 cm
Gambar 5. Desain Pemegang Bobin
Gambar 6. Desain Kincir/Kreel
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Persiapan bahan meliputi bahan yang dibutuhkan untuk mewujudkan Mesin Kelos benang sesuai dengan
desain mesin , persiapan mesin meliputi permesinan yang dibutuhkan untuk proses produksi mesin kelos
benang.
Pembuatan mesin meliputi pembuatan komponen dan perakitan melalui beberapa proses, yaitu pengukuran,
pemotongan, pengeboran, pengelasan, penggerindaan dan pengecatan.
Uji coba dilakukan di laboratorium Baristand Industri Palembang dan Centra Tenun Tajung Palembang
dengan melakukan pengamatan terhadap kecepatan gulungan, kekerasan dan bentuk gulungan. dibandingkan
dengan Alat Kelos yang digunakan oleh para perajin tenun saat ini
HASIL DAN PEMBAHASAN
HASIL REKAYASA
Mesin kelos benang Hasil Rekayasa khusus digunakan untuk industri kecil tenun tradisional seperti dapat
dilihat pada Gambar 7 dengan spesifikasi sebagai berikut :
Panjang : 180 cm
Lebar : 35 cm
Tinggi : 120 cm
Penggerak : Motor listrik 1/4 HP, 150 Watt, 1400 rpm
Gambar 7. Mesin Kelos Hasil Rekayasa
Bagian Kerangka
Kerangka sepenuhnya terbuat dari besi siku ukuran 5x5 cm, tebal 2 cm dengan panjang 180 cm berjumlah 4
batang, panjang 100 cm dan panjang 35 cm berjumlah 8 batang, kemudian behel/besi bulat diameter 2 cm
panjang 5 m berjumlah 2 batang, panjang 125 cm berjumlah 2 batang seperti terlihat pada Gambar 2 dan 7.
Poros Penggulung
Poros penggulung dibuat dari behel/besi bulat dengan diameter 2 cm panjang 120 cm dilengkapi dengan
piringan berdiameter 13 cm berjumlah 10 set seperti dapat dilihat pada Gambar 3 dan 7
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Pengantar dan Pengatur Tegangan Benang
Pengantar Benang dibuat bahan keramik berjumlah 5 buah sesuai dengan jumlah bobbin cakra, sedangkan
Pengatur Tegangan Benang dibuat dari kawat berbentuk per dan pelat besi berbentuk piringan juga berjumlah 5
buah, seperti dapat dilihat pada Gambar 4 dan 10.
Pengatur Gerakan/Transmisi
Pengatur Gerakan/transmisi terdiri dari motor penggerak berkekuatan 0,25 HP, pulley, belt, eksentrik dan
stang pengantar benang, direncanakan dibuat dari besi seperti dapat dilihat pada Gambar 8.
Pemegang Bobin dan Kreel
Pemegang bobbin dibuat dari piringan besi berdiameter 5 cm berjumlah 10 set, sedangkan kreel tempat
benang bentuk strengan dibuat dari kawat besi berbentuk lingkaran dengan diameter 50 cm berjumlah 5 buah,
seperti dapat dilihat Gambar 5, 6 dan 9.
Mekanisme Kerja Mesin
Cara kerja Mesin Kelos Hasil Rekayasa seperti terlihat pada Gambar 1 dan Gambar 7 dapat dijelaskan
sebagai berikut :
Motor (7) dihidupkan, melalui pulley, belt dan eksentrik akan menggerakkan atau memutar poros
penggulung (4), pengatur tegangan (3) dan pengantar benang (2).
Gambar 8. Pengatur Gerakan/Transmisi
Benang bentuk strengan dipasang pada kreel (6) pada posisi permukaan rata dan tidak saling
tumpang tindih Ujung paling atas benang ditarik, kemudian dimasukkan kebagian pengatur tegangan (3)
dan pengantar benang (2).
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Selanjutnya benang digulung pada bobbin dan pemegang bobin (5) diturunkan sehingga bobbin
benang menyentuh poros penggulung (4). Bobbin ikut berputar dan kecepatannya sesuai dengan kecepatan
poros penggulung.
Gambar 10. Pengantar dan Pengatur Tegangan
Penggulungan benang diteruskan sampai bobbin penuh, perlu diperhatikan ketegangan benang pada
bobbin jangan terlalu kendor, ketegangan benang dapat diatur dengan memutar mur maju atau mundur.
Setelah bobbin-benang penuh, pemegang bobbin digerakkan keatas sehingga bobbin benang berhenti
bergerak. Bobbin benang yang sudah penuh ditarik keluar diganti dengan bobbin yang kosong dan proses
kembali berlanjut seperti semula
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Gambar 11. Alat Kelos Perajin Tenun
Keterangan :
1. Kincir/kreel 5. Benang
2. Spindle 6. Belt/tali
3. Pulley 7. Alat pemutar/handle
4. Bobin
Uji Coba Mesin Kelos
Terhadap Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa dan Alat Kelos benang yang digunakan oleh para perajin
dilakukan uji coba di Laboratorium Baristand Industri Palembang dan Centra Tenun Tajung Palembang.
Pengukuran kinerja alat dengan melakukan pengamatan terhadap kecepatan penggulungan untuk 5 bobin
benang, kepadatan gulungan dan bentuk gulungan, seperti dapat dilihat pada Table 1.




Mekanisme maupun bentuk Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa dan Alat Kelos Benang yang digunakan
oleh perajin tenun saat ini seperti dapat dilihat pada Gambar 7 dan Gambar 11 sangat jauh berbeda, pada Mesin
Kelos Benang Hasil Rekayasa terdapat 5 bobin penggulung, menggunakan motor listrik sebagai penggerak
dan mengatur gulungan benang sedangkan pada Alat Kelos lama yang masih digunakan oleh para perajin
terdapat hanya satu bobbin. menggunakan tenaga manusia.sebagai sumber gerakan.
Kecepatan, Kekerasan dan Bentuk Gulungan
Tabel 1. Dapat dilihat bahwa hasil rata-rata kecepatan penggulungan benang pada Mesin Kelos Hasil
Rekayasa adalah 40,5 menit sedangkan pada Alat Kelos yang digunakan oleh perajin adalah 60,2 menit.
Sehingga untuk menggulung benang sebanyak 167 bobin sesuai dengan kebutuhan benang untuk ditenun
Mesin Kelos Kecepatan (menit) Kekerasan Bentuk
Hasil Rekayasa 40,5 baik baik
Perajin Tenun 60,2 kurang baik
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memerlukan waktu 1336 menit atau 22,3 jam, sedangkan untuk Alat Kelos lama yang digunakan oleh perajin
memerlukan waktu 10.020 menit atau 167 jam. Demikian pula dalam hal kekerasan gulungan pada proses
penggulungan dengan Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa diperoleh kekerasan gulungan lebih baik, karena
pada alat tersebut dilengkapi dengan pengatur tegangan yang dapat mengatur keras dan lembutnya gulungan.
Kemampuan Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa
Jumlah benang yang harus digulung pada boom tenun sebanyak 10 kg, berat benang per bobbin adalah
60 g, sedangkan jumlah bobbin benang yang diperlukan sebanyak 167 bobin. Waktu yang dibutuhkan untuk
menggulung 1 bobin rata-rata 40,5 menit, pada Mesin Kelos benang terdapat 5 bobin sehingga dalam waktu
40,5 menit diperoleh gulungan benang pada bobbin sebanyak 300 g. Waktu yang dibutuhkan untuk
menggulung 167 bobin adalah 1.336 menit atau 22,3 jam atau 3 hari (1 hari = 8 jam kerja)
Kecepatan menenun kain tajung dengan menggunakan ATBM perhari atau 8 jam adalah 4 m atau 130 g,
sehingga untuk 10 kg benang diperlukan waktu menenun kain tajung selama 77 hari. Mesin Kelos benang
Hasil Rekayasa dapat melayani kebutuhan benang alat tenun bukan Mesin (ATBM) sebannyak 26 unit
Kemampuan Alat Kelos Perajin Tenun
Jumlah benang yang harus digulung pada boom tenun sebanyak 10 kg, berat benang per bobbin adalah 60
g, sedangkan umlah bobbin benang yang diperlukan sebanyak 167 bobin. Waktu yang dibutuhkan untuk
menggulung 1 bobin rata-rata 60,2 menit, pada Alat Kelos benang hanya terdapat 1 bobin sehingga dalam
waktu 60,2 menit diperoleh gulungan benang pada bobbin sebanyak 60 g. Waktu yang dibutuhkan untuk
menggulung 167 bobin adalah 10.020 menit atau 167 jam atau 21 hari (1 hari = 8 jam kerja).
Kecepatan menenun kain tajung dengan menggunakan ATBM perhari atau 8 jam adalah 4 m atau 130 g,
sehingga untuk 10 kg benang diperlukan waktu menenun kain tajung selama 77 hari . Alat Kelos benang lama
yang masih digunakan oleh perajin dapat melayani kebutuhan benang alat tenun bukan Mesin (ATBM)
sebannyak 4 unit
Dilihat dari hasil pengamatan dan perhitungan yang dilakukan terhadap proses penggulungan benang
menggunakan Mesin Kelos Hasil Rekayasa dan Alat Kelos lama yang digunakan oleh para perajin serta
pengamatan terhadap proses pertenunan dengan alat tenun bukan Mesin (ATBM). Menunjukkan bahwa
penggunaan Mesin Kelos Hasil Rekayasa dalam proses penggulungan benang jauh lebih menguntungkan, lebih
efisien, lebih produktif bila dibandingkan dengan Alat Kelos lama yang masih digunakan oleh para perajin
tenun. Satu Mesin Kelos benang Hasil Rekayasa dapat melayani proses penggulungan benang pada boom
tenun ATBM sebanyak 26 unit dalam jangka waktu 77 hari. Sedangkan Alat Kelos lama hanya dapat melayani
pengggulungan benang pada boom tenun ATBM sebanyak 4 unit.
Dengan demiikian penggunaan 1 unit Mesin Kelos benang Hasil Rekayasa dapat melayani 4 unit usaha
IKM Tenun Tajung Palembang, apabila 1 unit usaha terdapat lebih kurang 6 unit ATBM.
KESIMPULAN DAN SARAN
Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa Baristand Industri Palembang dapat digunakan dan dimanfaatkan
oleh para perajin Centra Tenun Tajung dalam proses pembuatan kain Tajung Palembang, kecepatan
penggulungan Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa jauh lebih cepat yaitu 300 g dalam waktu 40,5 menit
dibandingkan dengan Alat Kelos yang digunakan oleh para perajin tenun Tajung saat ini, yaitu 60 g dalam
waktu 60,2 menit. Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa dapat melayani kebutuhan boom tenun ATBM
sebanyak 26 unit dalam waktu 77 hari, sedangkan Alat Kelos Lama yang digunakan oleh para perajin sebanyak
4 unit ATBM, penggunaan Mesin Kelos Benang Hasil Rekayasa dapat meningkatkan kuantias maupun
kualitas kain tenun Tajung yang diproduksi oleh para perajin Centra Tenun Tajung Palembang.
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